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Abstract 



The appts. carries components from one station to another on an endless-loop band guided with two rollers. A preparation- 
station (16) punch-cuts the components from their lead-frames. The turning-station (17) orients them in the transportation 
direction (A). The measurement-station (18) assesses the electrical parameters of the components. 

The laser-marking-station (20) marks the component cases, after the bending-station (19) puts the leads in a Z or S shape. 
The sorting-station (21) discharges the unwanted components and finally the packaging-station (22) inserts the components 
in a bubble-shaped plastic package. 

USE/ADVANTAGE - For processing transistors, capacitors, etc. Simple construction, high productivity. 
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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

@ Vorrichtung zum Ver- und Bearbeiten von elektrischen Bauelementen 

(§) Die Erfindung bezieht sich auf eine neuartrge Ausbildung 
einer Vorrichtung zum Ver- und Bearbeiten von Bauelemen- 
ten, mit einer Transporteinrichtung zum Trans port ieren von 
Bauelementen. die (Transpjorteinrichtung) ein uber wenig- 
stens zwei Umlenkrader gefuhrtes. eine in sich geschlossene 
Schtaufe bitdendes Transportmittet sowie an diesem ange- 
ordnete Halter zum Aufnehmen der Bauelemente aufweist, 
wobei die Vorrichtung wenigstens eine Aufgabestation, an 
der die Bauelemente jeweils nacheinander an die sich an 
dieser Station getaktet vorbeibewegenden Halter ubergeben 
warden, sowie wenigstens eine Abgabe- bzw. Entnahmesta- 
tlon fur die Bauelemente besitzt. 
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Beschreibung 

Die EiTindung bezieht sich auf eine Vorrichtung ge- 
maflOberbegriff Patentanspruch 1. 

Bekannt ist eine Transponeinrichtung (DE-PS 5 
12 31 624). die als Fdrderer fOr Platten oder Scheiben. 
insbesondere Glasscheiben dient und bei der das Trans- 
portmittel von zwei Ketten. die in zwei parallclen und 
voneinander beabsiandeten vertikalen Ebenen jeweils 
eine geschlossene Schlaufe bilden und umlaufend ange- 10 
trieben sind. sowie von leistenartigen Mitnehmern oder 
Trager gebildet isi, die jeweils beidendig an einer Kette 
gehalten sind und sich senkrechi zu der Ebehe der von 
den Ketten gebildeten Schlaufen erstrecken. An den 
Tragem sind als Saugnapfe ausgebiidete Halter befe- 15 
siigt. die gegenuber dem Transportmittel verschiebbar 
sind und zum Aufnehmen und Halien der Platten die- 
nen. 

Besondere Anforderungen an die Prazision der Be- 
wegung der Halter wird bei dieser bekannien Trans- 20 
porteinrichtung nicht geforderi und laBt sich auch schon 
deswegen nicht erreichen, weil die das Transportmittel 
bildenden Ketten schon durch die gelenkige Verbin- 
dung einer Vieizahl von Kettengliedern in Langs- bzw. 
Transporirichtung ein relativ groBes Spiel und damit 25 
eine relativ groBe Ungenauigkeit bedingen. Die hierbei 
auftretenden Fehler sind auch noch davon abhangig. an 
welcher Position sich der jeweilige Halter beispielswei- 
se bezogen auf ein angetriebenes Umlenkrad gerade 
befindet 30 

Bekannt ist weiterhin grundsatzlich auch die Herstel- 
lung eines Metalltransportbandes aus rosifreiem Stahl 
und das VerschweiQen der beiden Enden, zur Bildung 
eines endlosen Transportbandes (DE-OS 31 09 797). 

Aufgabe der Erfindung ist es. eine Vorrichtung zum 35 
Ver- und Bearbeiten von elektrischen Bauelementen 
aufzuzeigen. die sich bei moglichst einfacher konstrukti- 
ver Ausgestaltung insbesondere auch der verwendeten 
Transporteinrichtung durch eine hohe Leistungsfahig- 
keit und Betriebssicherheit auszeichnen. 40 

Zur Lasung dieser Aufgabe ist eine Vorrichtung zum 
Ver- und Bearbeiten von elektrischen Bauelementen 
entsprechend dem kennzeichnenden Teil des Patentan- 
spruches 1 ausgebildeL 

Die erfindungsgemaBe Vorrichtung dient bevorzugt 45 
dazu, um elektrische Bauelemente, die an einem soge- 
nannten Lead-Frame gehalten sind. von diesem Lead- 
Frame abzutrennen. worauf dann ein Umformen der 
Bauelemente hinsichtlich der Lange und/oder Formge- 
bung ihrer- Anschlusse. ein Prufen und/oder Messen 50 
und/oder Sortieren, eine gesteuerte Abgabe der Bauele- 
mente an speziellen Abgabepositionen unter BerQck- 
sichtigung der zuvor an wenigstens einer Pruf- und 
MeBstation ermittelten Werte. ein Einbringen der Bau- 
elemente in Schachte bzw. Behaher einer Sortierstation 55 
Oder in Aufnahmen eines Gurtes erfolgL 

Die Bauelemente sind bevorzugt solche mit einem an 
einer Ober- und Unterseite in etwa flSchig ausgebilde- 
ten, vorzugsweise in etwa quaderfdrmigen Korper und 
nriit vorzugsweise an zwei einander gegenuberliegenden eo 
Seiten von diesem Kdrper wegstehenden Anschlussen. 

Dadurch. daB bei der Transporteinrichtung ein Me- 
taUband, vorzugsweise ein Stahlband, welches keinen 
merklichen elastischen L&ngungen unterliegt. als Trans- 
portmittel verwendet wird, kann auch bei relativ groBen 55 
LSngen der Transportsirecke eine sehr exakte Positio- 
nierung der Halter an den entlang der Transporteinrich- 
tung gebildeten Arbeitsstationen erfolgen. ohne daB 
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hierbei fQr eine exakte Positionierung eine gesondene 
Indexierung der Halter oder Trflger an den einzelnen 
Arbcitsbercichen bzw. Stationcn erforderlich ist Das 
Meiallband mit den Tragem und den dort vorgesehenen 
Hal tern laBt sich auch besonders einfach herstellen. Da- 
durch, daB der Trager an der AuBenseite des Metallban- 
des und die jeweilige Halteeinrichtung mit ihrer konvex 
gekrummten Anlageflache an der Innenseite des Metall- 
bandes vorgesehen sind, ist dieses Metallband auch uber 
die Umlenkrader ftihrbar. ohne daB Knicke im Metall- 
band auf tretea 

Die Haltcelemente, die beispielsweise AnsStze und an 
diesen vorgesehene 6sen- oder stiftartigc Elemente sind, 
bilden gleichzeitig eine in Ausnehmungen in wenigstens 
einem Umlenkrad eingreifende Verzahnung. so daB sich 
eine schlupffreie. sehr exakte Positionierung fur die Hal- 
ter allein durch einen schrittweisen Antrieb dieses Um- 
lenkrades erzielen laBt. 

Erfolgt an einer AbgabeFK>sition, d. h. an einer Curt- 
station ein Gurten der Bauelemente. so wird der Gurt 
dort ebenfalls in einer Achsrichtung senkrecht zur 
Transportrichtung zugefiihrt Hierdurch ergibt sich eine 
besonders einfache Ausgestaltung der Aufgabe- und/ 
oder Gurtstation. Um ein Messen der Bauelemente so- 
wie ein Formen der Anschlusse dieser Bauelemente zu 
ermoglichen. ist vorzugsweise wenigstens eine Wendes- 
tation vorgesehen, mit der die an den Haltem des Trans- 
portbandes gehaltenen Bauelemente derart gedreht 
werden. daB sie mit ihren AnschlQssen in einer Achsrich- 
tung senkrecht zur Transportrichtung liegen. Vor dem 
Gurten werden Bauelemente dann vorzugsweise durch 
eine weitere Wendestation wiederum so gewendet, daB 
sie mil ihren Anschlussen in Transportrichtung ange- 
ordnet sind und damit nach dem Einsetzen in die Aus- 
nehmungen eines Gurtes mit den Anschlussen senk- 
recht zur Gurtlangsrichtung liegen. Durch das erste 
Wenden ist ein besonders einfaches Messen der Bauele- 
mente und/oder Formen der Anschlusse moglich. 

Die Bauelemente sind bevorzugt solche mit einem an 
der Ober-und Unterseite in etwa flachig ausgebildeten. 
vorzugsweise in etwa quaderfdrmigen Korper und mit- 
vorzugsweise an zwei einander gegenuberliegenden 
Seiten von diesem Kfirper wegstehenden Anschlussen. 

Weiterbildungen der Erfindung sind Gegenstand der 
Unteranspriiche. 

Die Erfindung wird im folgenden anhand der Figuren 
an Ausfuhrungsbeispielen naher erlautert. Es zeigen: 

Fig. 1 in sehr vereinfachter Darstellung und in Drauf- 
sicht einen Transporteur fur KJeinst- Bauelemente ge- 
maB der Erfindung. und zwar in seiner Verwendung bei 
einer Vorrichtung zum Ver- bzw. Bearbeiten von elek- 
trischen Bauelementen; 

Fig, 2 in schematischer Darstellung und in Draufsicht 
eine LSnge eines eine Vieizahl von elektrischen Bauele- 
menten aufweisenden Doppel-Lead-Frame; 

Fig. 3 in Seitenansicht ein aus dem Lead- Frame durch 
Ausstanzen vereinzeltes Bauelement mit abgcwinkelten 
Anschlussen; 

Fig. 4 im Schnitt eine Lange eines geschlossenen Bli- 
ster-Gurtes mit einem in eine Aufnahme dieses Gurtes 
angeordneten Bauelement; 

Fig, 5 in vereinfachter Darstellung die einzelnen Ver- 
fahrensschritte zwischen dem Ausstanzen der Bauele- 
mente aus dem Lead-Frame und dem Einbringen der 
Bauelemente in Aufnahmebehalter oder in die Aufnah- 
men des Blister-Gurtes; 

Fig, 6 in Draufsicht eine Linge eines Transportban- 
des des Transporteurs; 




DE 42 44 

3 

Fig. 7 einen Schnitt durch das Transportband ira Be- 
reich eines Umlenkrades bzw. entsprechend der Schnitt- 
lihie M der Fig. 1; 

Fig. 8 in schemaiischer Darstellung und in Seitenan- 
sicht einen Schnitt durch die Aufgabe- und Ausstanzsta- 
tion; 

Fig. 9 in Schnittdarstellung das Stanzwerkzeug der 
Aufgabesiation der Fig. 8; 

Fig. 10 in vereinfachier Darstellung und in Seitenan- 
sicht eine Wendestation; 

Fig. 1 1 in vereinfachter Darstellung eine Draufsicht 
auf einen Aufnahme- bzw. Wendeteller der Wendesta- 
tion; 

Fig. 12 in vereinfachter Darstellung und im Schnitt 
eine Mefistation; 

Fig. 13 in vereinfachter Darstellung und in einem 
Schnitt in einer Schnitiebene parallel zu einer Ebenc 
IMI eine Biegestation; 

Fig. 14 in vergroBener Detaildarstellung die Biege- 
werkzeuge sowie eine Mairize der Biegestation; 

Fig. 15 einen Schnitt entsprechend der Linie III-III 
der Fig. 14; 

Rg. 16 in einem Schnitt in einer Schnittebene parallel 
zur Ebene II-II eine Laser- Markierungssiation; 

Fig. 1 7 eine Draufsicht auf einen Transportteller der 
Laser-Markierungsstation; 

Fig. 18 in einem Schnitt in einer Schnittebene parallel 
zur Ebene II-II eine der im Bereich einer Sortiereinrich- 
tung vorgesehenen Auswurfstation fur die Bauelemen- 
te; 

Fig. 19 in vereinfachter Darstellung eine Draufsicht 
auf eine Einzelstation einer mehrere solche Einzelstatio- 
nen aufweisenden Gurtstation; 

Fig. 20 in vereinfachter Darstellung und in einem 
Schnitt in einer Schnittebene parallel zur Ebene IMI die 
Einzelstation nach Fig. 19. 

In den Figuren ist 1 ein sogenannter Doppel-Lead- 
Frame, der in bekannter Weise als Stanzstreifen aus 
einem fur AnschluBdrahte (Leads) elektrischer Bauele- 
mente 5 geeigneten Metall bzw. Metallegierung herge- 
stellt ist, und zwar derart, daB dieser Lead- Frame zwi- 
schen einem mittleren streifenfGrmigen Abschniti 2 und 
jeweils einem auBeren, an den beiden Langsseiten bil- 
denden streifenformigen Abschnitt 3 bzw. 4 die Bauele- 
mente 5 aufweist, die in jeweils gleichmaBigen Abstan- 
den in Langsrichtung des Lead-Frame 1 aufeinander 
folgend und uber Materialstege 6, die die spateren An- 
schlOsse 7 (Leads) der elektrischen Bauelemente 5 bil- 
den, mit den Abschnitten 2 und 3 bzw. 4 zu dem Lead- 
Frame miteinander verbunden sind. Die Bauelemente 5 
bilden bei dem Doppel-Lead- Frame zwei sich in Langs- 
richtung erstreckende Reihen, und zwar beidseitig von 
dem mittleren Abschnitt 2. in welchem in gleichmifligen 
Abstanden Perforationslocher 2' eingestanzt sind, die 
bei der Verarbeitung einen gesteuerien, schrittweisen 
exakien Vorschubdes Lead- Frame 1 ermOglichen. 

Die Bauelemente 5 werden mit der nachfolgend nSher 
beschriebenen Vorrichtung aus dem Lead- Frame 1 aus- 
gestanzt AnschlieBend werden die Materialstege 6 zu 
Anschlussen 7 derart S- oder Z-f5rmig gebogen, daB die 
Enden dieser AnschlQsse in etwa niveaugleich mit der 
Unterseite des Korpers 8 des jeweiligen Bauelementes 5 
liegen. SchlieBlich werden die Bauelemente 5, die bei- 
spielsweise Transistoren, Tantal-Kondensatoren oder 
andere Bauelemente sind, gegurtei, d. h. jeweils in eine 
Vertiefung 9 eines Blister-Gurtes 10 cingesetzi, worauf 
dann dieser Gun an der offenen Seite seiner Veniefun- 
gen versiegelt, d. h. durch einen Materialstreifen U ver- 
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schlossen wird. Altemativ zum Aufgurten konncn die 
Bauelemente 5 auch an einer Sortierstation nach ihren 
elektrischen Charakteristiken sortiert in unterschiedli- 
che Behaltnisse bzw. Kassetten abgegeben werden. 

Das vorbcschriebene Verfahren wird an mehreren 
Arbeitspositionen ausgefOhrt. die im Bereich eines 
Transporteurs 12 vorgesehen sind, mit dem die Bauele- 
mente 5 an den einzelnen Arbeitsstationen vorbeibe- 
wegi werden. Der Transporteur besteht, wie nachfol- 
10 gend noch n^her beschrieben wird, im wesentlichen aus 
einem geschlossenen, endlos getaktet angetriebenen 
Transportband 13, welches eine in der horizontalen 
Ebene liegende geschlossene Schlaufe bildet und hierfur 
aber zwei Umlenkrader 14 und 15 gefiihrt ist. von denen 
15 das Umlenkrad 15 getaktet angetrieben ist 

Bei der in den Fig. 1 bis 18 dargestellten Ausfuhrungs- 
form bildet das Transportband 13 eine Lange 13'. an der 
sich die verschiedenen Arbeitsstationen befinden und 
die daher als "Arbeitsiange" bezeichnet werden kann, 
20 und eine ruckfuhrende Ldnge 13". 

Entsprechend der schematischen Darstellung der 
Fig. 5 befinden sich an der ArbeitslSnge 13' in Umlauf- 
bzw. Transportrichtung A des Transporlbandes 13 auf- 
einander folgend folgende Arbeitsstationen: 
25 Aufgabestaiion 16 
Wendestation 17 
MeBstation 18 
Biegestation 19 
Laser-Markierungsstation 20 
30 Sortiersution 21 und 
Gurtstation 22. 

Die vorbeschriebenen Elemente bzw. Stationen und 
deren Funktionsweise werden nachfolgend im Detail 
beschrieben. 

35 

Transporteur 12 

Wie vorsiehend bereits beschrieben, besteht der 
Transporteur 12 im wesentlichen aus dem endlosen 
40 Transportband 13. welches uber die beiden UmlenkrS- 
der 14 und 15 gefuhrt isL Das Umlenkrad 15 ist dabei 
uber ein spezielles Takt-Gctricbe von dem fur samtliche 
Elemente der Maschine gemeinsamen Antrieb getaktet 
angetrieben. 

45 Wie speziell in den Fig. 6 und 7 dargestellt ist, besteht 
das Transportband 13 aus einem Stahlband 23. welches 
hochkant, d. h. mit seinen grCBeren Oberflachenseiten in 
vertikalen Ebenen angeordnet und mit seinen beiden 
Enden zu einem geschlossenen Band verbunden ist In 
50 dem Stahlband 23 sind in gleichmaBigen Abstanden je- 
weils grdBere von der Kreisform abweichende» d. h. bei 
der dargestellten Ausfuhrungsform ouadratischen Off- 
nungen 24 vorgesehen. Durch jede Offnung greift ein 
dem Querschniti dieser Offnung angepaBter Ansatz 25 
55 hindurch. der an der ROckseite eines als quaderformiger 
Klotz ausgebildeten Tragers vorgesehen ist Die TrSger 
26 sind mil Hilfe ihrer Ansatze 25 an der auBen liegen- 
den Seite der vom Stahlband 23 gebildeten Schlaufe 
vorgesehen, und zwar derart, daB in den geradlinigen 
60 Langen 13' und 13" benachbane Trager 26 mit ihren 
senkrecht zur Transportrichtung A verlaufenden Stim- 
flachen dicht gegeneinander anliegen. Jeder Trager 26 
ist mit Hilfe eines Splintes bzw. Stifles 27, der an der 
innen liegenden Seite der vom Stahlband 23 gebildeten 
65 Schlaufe gegen das Stahlband anliegt und im Ansatz 25 
vorgesehen ist gesichert Jeder Stift 27 liegt mit seiner 
Achse in vertikaler Richtung, d. h. parallel zur Dreh- 
achse der Umlenkrader 14 und 15 und damit auch senk- 
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recht zur Transportrichtung A. tung senkrecht zu den Oberflachenseiten des Siahlban- 
In Transportrichtung A aufeinander folgend sind an des 23 eine um die Dicke des Siahlbandes 23 bzw,. der 
jedem Trager 26 zwci als Vakuum-Pipetten ausgebilde- Unge 23' reduzierte Breite aufweisen. Hierdurch erge- 
te Halter 28 fQr die Bauelemente 5 vorgesehen. Die ben sich an der Innenseite der Schlaufe des Transport- 
Halter 28 sind jeweils in einer Achsrichtung senkrecht 5 bandes 13 auch im Bereich der Verbindungsstelle die 
zur Transportrichtung A und parallel zur Achse der gleichen Verhaltnisse wie im restlichen Teil des Trans- 
Umlenkrader 14 und t5 in Richtung ihrer Langsachse L portbandes 13, so daB auch dann, wenn die Verbin- 
gegen die Wirkung einer Dnickfeder 29 aus einer ange- dungsstcUe eines der Umlenkrader 13 und 15 passiea 
hobenen Stellung in eine abgesenkte Stellung ver- eine die Positionsgenauigkeit der Halter 28 beeintrach- 
schiebbar. Die Halter 28, die gleichartig ausgebildet 10 tigende Anderungen im Transportband 13 auftreten. 
sind, bestehen im wesentlichen aus einem an seiner 

Oberseite dicht verschlossenen RohrstQck, welches an Aufgabestation 16 
seiner Unterseite in einen im AuBen- und Innenquer- 

schnitt saugdusenartig bzw. pipettenartig verengten Der Aufgabestation 16, die insbesondere in den Rg. 8 

Abschnitt 30 ubergeht Ober Offnungen 31 und 32 im 15 und 9 gezeigt ist, wird von einer Vorratsspule 38 der 

Halter 28 bzw. im Trager 26 steht im Bereich der Ar- Lead-Frame 1 getaktet zugefuhrt, und zwar in einer 

beitslange 13' jeder dort vorhandene Halter 28 mit ei- horizontalen Transportrichtung B. die senkrecht zur 

nem an einer Vakuum-Verteilerkammer 34, die an einer Transportrichtung A liegt Dies ist wesentlich, um eine 

sich mit dem Transportband 13 nicht mitbewegenden besonders einfache Ausgestaltung der Aufgabestation 

Fiihrungsschiene 33 ausgebildet ist und einen Langs- 20 16 zu erreichen. 

schlitz aufweist, in Verbindung, so daB jeder Halter 28, Ein wesentliches Element der Aufgabestation 16 ist 

solange er sich entlang der Arbeitsiange 13' bewegt, mit das in der Fig. 9 dargestcllte Stanzwerkzeug 38, welches 

Vakuum beaufschlagt ist und an seinem Abschnitt 30 bei der dargestellten Ausfuhrungsform aus einer oben 

bzw. an der dortigen Offnung ein Bauelement 5 an des- liegenden. plattenf6rmigen Matrize 39, aus zwei in verti- 

sen Korper 8 halten kann, wie dies in der Fig. 7 ange- 25 kaler Richtung auf- und abbewegbaren Niederhaltem 

deutet ist. 40 sowie aus einem ebenfalls in vertikaler Richtung auf- 

Die beiden Umlenkrader 14 und 15 sind an ihrem und abbewegbaren Stanzstempel 41 besteht In der Ma- 

Umfang mit einer Vielzahl von Ausnehmungen 35 ver- trize 39 sind in Transportrichtung A des Transportban- 

sehen, deren Teilungsabstand gleich dem Abstand zwei- des 13 aufeinander folgend zwei Offnungen 42 vorgese- 

er in Transportrichtung A aufeinander folgender Siifte 30 hen, die einen Abstand Mitte zu Mitte aufweisen, der 

27 ist und in die auf der um die Umlenkrader 14 und 15 gleich dem Abstand Mitte zu Mitte zweier in Transport- 

gefuhrten Langen des Transportbandes die Siifte 27 mit richtung A aufeinander folgender Halter 28 bzw. deren 

ihren oberen und unteren, Ober den Ansatz 25 vorste- Abschnitte30 und damit auch gleich dem Abstand Mitte 

henden Teiliangen eingreifen. Es versteht sich, daB die zu Mitte zweier Bauelemente 5 am Lead-Frame 1 ist, 

Ausnehmungen 35 jeweils paarweise beidseitig von ei- 35 und zwar senkrecht zur Langserstreckung dieses Lead- 

ner Umfangsnut 36 des Umlenkrades 14 bzw. 15 vorge- Frame 1. Jeder Offnung 42 ist ein dem Querschnitt die- 

sehen sind, die (Umfangsnut 36) zur Aufnahme der An- ser Offnung angepaBter Schneid-Stcmpelabschnitt 43 

satze 25 dient Durch die mit den Ausnehmungen 35 zugeordnet. Immer dann, wenn sich zwei beidseitig von 

zusammenwirkenden Siifte 27 ist eine ketten- oder dem Abschnitt 2 vorgesehene Bauelemente 5 des Lead- 

zahnriemenartige exakte Positionierung des Transport- 40 Frames 1 unter jeweils einer Offnung 42 befinden, wird 

bandes 23 in Abhangigkeit von der jeweiligen Winkel- das Stanzwerkzeug 38 betatigt, d. h. mit dem Niederhal- 

stellung der Umlenkrader 14 und 15 moglich. so daB in ter 40 wird der Lead-Frame 1 an den beiden Abschnit- 

Verbindung mit dem Stahlband 23 auch auf einem einen ten 3 und 4 festgehalten. AnschlieBend werden durch die 

relativ groBen Arbeiubereich bzw. einer relativ groBen nach oben bewegenden Stempetabschnitte 43 die bei- 

Arbeitslange 13' eine sehr exakte Positionierung der 45 den im Bereich der Offnungen 42 befmdlichen Bauele- 

einzeinen Halter 28 an den jeweiligen Arbeitsstaiionen menie 5 aus dem Lead-Frame 1 aus- bzw. freigestanzt 

mil auBerst geringen Toleranzen erreichbar ist. also und mit den sich weiter nach oben bewegenden Stem- 

trolz der geringen Abmessungen der Bauelemente 5 pelabschnitten 43 so weit mitbewegi, bis die ausgesianz- 

bzw. deren Korper 8, die in der GroBenordnung von 1 ten Bauelemente 5 schlieBIich mit ihren Korpern 8 von 

bis 2 mm liegen. eine gesonderte Indexiening der Tra- 50 jeweils einem Halter 28 durch das entsprechende Vaku- 

ger 26 bzw. der Halter 28 an den Arbeitsstaiionen nicht um gehalten werden. AnschlieBend werden die Nieder- 

erforderlich ist halter 40 und der Stanzstempel 41 wieder in ihre Aus- 

Bei der speziellen, dargestellten Ausfuhrungsform gangslage zuriickbewegi. Durch Weiterschalten des 

sind zusatzlich zu den Ausnehmungen 35 an den Um- Transportbandes 13 werden zwei neue Halter 28 in den 

lenkradern 14 und 15 noch iiber den Umfang dieser 55 Bereich der Aufgabestation 16 bzw. uber die dortigen 

Rader radial vorstehende Stifle 37 vorgesehen, die in Offnungen 42 bewegt Es versteht sich, daB bei jedem 

entsprechende Perforationslftcher des Transportbandes Takt des Sianzwerkzeuges 38 das Transportband 13 

13 bzw. Siahlbandes 23 eingreifen. zwei Bewegungsschritte mit jeweils einer dazwischen 

Die beiden Enden des Siahlbandes 23 sind dadurch liegenden Stillsiandsphase ausfuhrt 

verbundea daB an jedem Ende ein Trager 26 gehalten eo 

ist und diese beiden Trager dann iiber eine eine Verbin- Wendestaiion 17 
dungslasche bildende kurze Lange 23' des Siahlbandes 

23 miteinander verbunden sind. In diesem Bereich ist Die an der Aufgabestation 16 von den Haltern 28 

dann an jedem Ansatz 25 das Stahlband 23 und die aufgenommenen Bauelemente 5 sind so orientiert, daB 

verbindende Lange 23' gehalten, wobei die verbindende 65 sie mit ihren durch das Ausstanzen gebildeten Anschliis- 

Lange 23' an der Auflenseite der vom Stahlband 23 sen 7 in Transportrichtung A orientierl sind, also eine 

gebildeten Schlaufe liegt und die beiden an der Verbin- Orientierung aufweisen. die fOr die weiiere Bearbeiiung 

dungsstelle vorgesehenen Trager 26 in einer Achsrich- ungunstig ist Aus diesem Grunde schlieBt sich an die 



DE 42 44 640 Al 



8 



Aufgabestation 16 die Wendestation 17 an, die in den 
Fig. 10 und 1 1 gezeigt ist Letztere besteht im wesentli- 
chen aus einem unter der Transportbahn der Halter 28 
angeordneten Wendeieller 44, der an seiner oben lie- 
gendea horizontalen Stimseite eine der Formgebung 
der Kdrper 8 der Bauelemente 5 angepaBte Maske bzw. 
Ausnehmung 45 aufweist und urn seine vertikale Achse 
mit Hilfe eines Schrittschali-Getriebes 46 um jeweils 
90' drehbar ist Der Mittelpunkt der Ausnehmung 45 
liegt auf der Drehachse des Wendeiellers 44 sowie exakt 
unterhalb der Bewegungsbahn der LSngsachse L der 
Halter 2a 

Immer dann, wenn sich ein Halter 28 mit einem Bau- 
element 5 uber dem Wendeteller 44 bzw. der dortigen 
Ausnehmung 45 befindet, wird mit Hilfe eines Schwenk- 
hebels 47 der entsprechende Halter 28 soweit abge- 
senkt, daS der Korper 8 des Bauelementes 5 in der 
Ausnehmung 45 zu liegen kommt AnschlieBend erfolgt 
bci weiterhin gegen den Korper 8 anllegendem Halter 
28 das Drehen des Wendetellers 44 um die vertikale 
Tellerachse um 90°. Im AnschluB daran wird der Halter 
28 von dem sich nach oben schwenkenden Schwenkarm 
47 freigegeben, so daB dieser Halter zusammen mit dem 
daran haftenden Bauelemeni 5 anhebt Der Wendeteller 
44 kann dann in seine Ausgangsstellung zuriickgedreht 
werden. 

Nach dem Wenden gegen die Bauelemente 5 mit ih- 
ren Anschliissen 7 in einer Achsrichtung senkrecht zur 
Transportrichtung. Hierdurch ist es mdglich, die Bauele- 
mente 5 in sehr einfacher Weise in der anschlieBenden 
MeBstation 18 auf ihre elektrischen Werte zu testen. 

MeBstation 18 

Diese MeBstation 18, die in der Fig. 12 gezeigt ist, 
weist mehrere Stufen auf, die in Transportrichtung A 
aufeinander folgen, und zwar in einem Abstand, der je- 
weils einem Bewegungsschritt des Transponbandes 13 
entspricht, so daB mehrere elektrische Werte uberpruft 
werden k6nnen und/oder mit der gleichen Vorrichtung 
unterschiedliche Bauelemente gleichzeitig verarbeitet 
werden konnen. 

In der Fig. 12 ist eine MeBstation Igdargestelit Diese 
besteht im wesentlichen aus MeBkontakten 48, die im- 
mer dann, wenn sich ein Bauelement 5 an dieser Station 
befindet in IContakt mit den Anschlussen 7 gebracht 
werden. Die MeBkontakte 48 sind hierfOr an Wippen 49 
vorgesehen, die fur die jeweilige Messung um eine Ach- 
se parallel zur Transportrichtung nach unten gegen die 
AnschlQsse 7 geschwenkt werden, und zwar derart, daB 
jeder AnschluB 7 dann zwischen einem MeBkontakt 48 
und einer nicht dargestellten Gegenflache festgeklemmt 
ist. 



Biegesiation 19 

Auf die MeBstation 18 folgt in Transportrichtung A 
die Biegestation 19. Diese ist in den Fig. 13— 15 gezeigt 
und besteht im wesentlichen aus einer unter der Bewe- 
gungsbahn der angehobenen Halter 28 bzw. deren 
Ldngsachse L angeordneten Matrize 50, die eine an die 
Form des K.5rpers 8 der Bauelemente 5 angepaBte, ka- 
nalartige Matrizenoffnung 51 aufweist. die nach oben 
sowie nach zwei auf einer Achsrichtung senkrecht zur 
Transportrichtung A liegende Seiten offen ist. Weiter- 
hin besteht die Biegestation 19 aus zwei schwenkbaren 
Biegewerkzeugen 52, die beidseiiig von der Bewegungs- 
bahn der Halter 28 im Bereich der Matrize 50 vorgese- 



hen sind. 

Immer daim, wenn ein Halter 28 mit einem Bauele- 
ment 5 die Biegestation 19 erreicht hat und sich das 
Bauelement Qber der Matrize 50 bzw. der Matrizendff- 
5 nung 51 beftndet, wird der entsprechende Halter 28 ab- 
gesenkt, und zwar beispielsweise mit Hilfe eines dem 
Schwenkhebel 47 entsprechenden Schwenkhebels ge- 
gen die Wirkung der Feder 29, so daB der Korper 8 des 
betreffenden Bauelementes mit der Matrizenoffnung 52 
10 zu liegen kommt Durch seitliche ZentrierstdBel 53. die 
in einer horizontalen Achsrichtung senkrecht zur Trans- 
portrichtung A bewegbar sind, wird das in eine Matrize 
50 eingesetzte Bauelement 5 exakt zentriert Anschlie- 
Bend werden die Biegewerkzeuge 52 derart ge- 
ts schwenkt, daB die an diesen Biegewerkzeugen vorgese- 
henen Biege-Nasen 54 die bis dahin noch im wesentli- 
chen in horizontaler Richtung von dem K6rper 8 weg- 
stehenden Anschlusse 7 zunachst schrag nach unten und 
dann beim weiteren Nach-unten-Schwenken der Biege- 
20 Nasen 54 zunehmend in die gewQnschte Z-Form gebo- 
gen werden, und zwar dadurch, daB die Matrize 50 an 
ihren beiden, dem jeweiligen Biegewerkzeug bzw. der 
jeweiligen Biege-Nase 54 zugewandten Seiten zwei 
rechtwinkltg zueinander verlaufende und eine Ecke bil- 
25 dende Biegeflachen 55 und 56 aufweist Wahrend des 
Biegens ist das entsprechende Bauelement 5 durch den 
Halter 28 in der Matrizen5ffnung51 gehalten. 

Nach dem Biegen werden die Biegewerkzeuge 52 in 
ihre Ausgangsstellung zuruckbewegt in der die Biege- 
30 Nasen oberhalb der Bewegungsbahn an der den ange- 
hobenen Haltern 28 vorgesehenen Bauelemente 5 lie- 
gen- Die betreffenden Bauelemente werden dann an die 
Laser-Markierungsstation 20 bewegt 



35 



Laser- Markierungsstation 20 



In dieser Station, die in den Fig. 16 und 17 gezeigt ist, 
erfolgt die Markierung bzw. Beschriftung der Bauele- 
mente 5 an ihren KSrpern 8 unter Verwendung eines 
40 Lasers 57. Die Bauelemente 5 werden hierfiir dem 
Transporteur 12 jeweils entnommen, so daB das Mar- 
kieren auBerhalb des Transporteurs 12 erfolgen kann. 
Nach dem Markieren wird jedes Bauelement wieder an 
den Transporteur 12 zuruckgegeben. 
45 Hierfur weist die Station 20 einen um eine vertikale 
Achse schrittweise drehenden Teller 58 auf. der mit sei- 
ner Drehachse unter der Bewegungsbahn der Halter 2& 
bzw. deren Abschnitte 30 angeordnet ist Der Teller 58 
besitzt an seiner horizontalen Oberseite im Bereich des 
50 Umfangs mehrere Aufnahmen 59, die in gleichm^Bigen 
Winkelabst^nden verteilt vorgesehen sind. Der Teller 
58 ist so angeordnet und durch ein entsprechendes Ge- 
triebe 60 so angesteuen, daB immer dann, wenn ein 
Halter 28 die Station 20 erreicht, sich dieser Halter 28 
55 bzw. das don vorgesehene Bauelement 5 uber einer 
bereitstehenden Aufnahme 59 befinden, und zwar an 
dem Teil des Umfangs des Tellers 58, der (Teil) der 
Aufgabestation 16 naherliegt 

Durch Absenken des Halters 28 wird dann das betref- 
60 fende Bauelement 5 in die Aufnahme 59 eingesetzt 
Nach dem Einsetzen des Bauelementes 5 in die Aufnah- 
me 59 wird ein von einem Streifen aus Flachmaterial 
gebildeter gabelartiger Schieber 60 derart vorbewegt, 
daB durch diesen Schieber 60 der von dem Abschnitt 30 
65 nicht eingenommene Teil der Aufnahme 59 abgedeckt 
wird, d. h. das betreffende Bauelement 5 an dem uber 
den Abschnitt 30 radial wegstehenden Teil seines K6r- 
pers 8 von dem Schieber 60 in der Aufnahme 59 gehal- 
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ten isL AnschlieBend kann der Halter 28 angehoben 
werden. Das Bauelement 5 verbleibt in der Aufnahme 
59. Der Schieber 60 hat den Vorteil, daQ ein Obergeben 
des Bauelementes 5 an die Aufnahme 59 mdglich ist, 
ohne daB das Vakuum abgeschaltet wird 

In mehreren Drehschritten des Tellers 58 wird dann 
das in der jeweiligen Aufnahme 59 erhaltene Bauele- 
ment 5 an eine Position 62 bewegt. an der die Laser- 
Markierung erfolgt AnschlieBend wird jedes Bauele- 
ment 5 in mehreren Drehschritten des Tellers 58 an eine 
Position 63 bewegt. die sich wieder unterhalb der Bewe- 
gungsbahn der Halter 28 befmdet, und zwar an der der 
Aufgabestation 16 abgewandten Seite des Umfangs» so 
daB das dort bereitsiehende, markierte Bauelement 5 
von dem Halter 28 wieder aufgenommen werden kann. 
Es versteht sich, daB die Steuerung und Anordnung so 
gew^hlt sind, daB immer dann. wenn ein Bauelement 5 
die Position 63 erreicht hat, dort auch ein Halter 28 zur 
Aufnahme bereitsteht 

Sortierstation 21 

Die Sortierstation 21 nach Fig. 18 besteht aus mehre- 
ren, in Transportrichtung aufeinander folgenden Ab- 
schnitten, von denen einer in der Fig. 1 8 wiedergegeben 
ist Jeder Abschnitt weist einen Behalter bzw. eine Kas- 
sette 64 zur Aufnahme einer bestimmten Charge von 
Bauelementen 5 auf. Die Chargenbildung erfolgt auf- 
grund der MeBergebnisse der MeBstation 18. Um Feh- 
ler 2U vermeiden, sind die Stationen der Sortiereinrich- 
tung, die in Transportrichtung A jeweils um die Lange 
eines Bewegungsschrittes des Transport bandes 13 von- 
einander beabstandet sind» so ausgeftihrt. daB ein vom 
Halter 28 mitgefiihrtes Bauelement 5 nur dann in den 
zugehorigen Behalter 64 gelangen kann. wenn ein Aus- 
werfer an dieser Station tatsachlich betatigt wird 

Der Auswerfer besteht hierbei aus einem Schieber 65, 
der durch eine Betatigungseinrichtung 66 (beispielswei- 
se Pneumatik-Zylinder) in horizontaler Richtung senk- 
recht zur Transponrichtung A bewegbar ist, und zwar 
derart, daB beim Betatigen des Schiebers 65 ein am 
Halter 28 gehaltenes Bauelement 5 mit dem Schiebem 
65 zunachst in horizontaler Richtung mitgefuhrt und 
damit vom Halter 28 entfernt wird, bevor dieses Bauele- 
ment 5 Ober einen vertikalen Schacht 67 in den Behalter 
64 gelangt Unmittelbar unter der Bewegungsbahn des 
Halters 28 bzw. des Abschnittes 30 befindet sich eine 
Seite einer Veniefung 68. Hierdurch wird erreicht, daB 
dann, wenn ein Bauelement 5 ohne Betatigung des Auf- 
werfers bzw. des Schiebers 65, beispielsweise durch ei- 
nen Fehler in der Vakuum-Versorgung vom Halter 28 
verlorengeht, nicht in den Schacht 67 und in den Behal- 
ter 64, sondern in die Vertiefung 28 gelangt und damit 
auch bei nachfolgenden BetMtigungen des Schiebers 85 
nicht falschlicherweise in den Behalter 64 kommen 
kann. 

In Transportrichtung A folgt auch die Sortierstation 
21 eine weitere Wendestation 17', die ideniisch zu der 
Wendestation 17 ausgebildet ist und mit der die Bauele- 
menie 5 an den Hahem 28 in der vorbeschriebenen 
Weise gewendet werden, und zwar in der Station 17' 
derart, daB die AnschlDsse 7 wieder mit ihrer LSngser- 
streckung senkrecht zur Transportrichtung A liegen. 

Auf die Wendestation 17' folgt die Gurisiation 22. 

Gurtstation22 
Diese Station ist im Prinzip in den Fig. 19 und 20 



dargestellL Die Gunstation 22 besteht aus mehreren in 
Transportrichtung aufeinander folgenden Abschnitten 
bzw. Einzelstationen 22', die in Transportrichtung A je- 
weils um die L^ge eines Bewegungsschrittes der getak- 
5 teten Bewegung des Transportbandes 13, d h. um den 
Abstand Miite-Mitte zweier aufeinander folgender Hal- 
ter 28 voneinander beabstandet sind Dieser Abschnitt 
der Gurtstaiion 22 besitzt einen Dom fur eine Vorratss- 
pule 69 fur einen Vorrat des leeren Gunes 10. eine 
10 Magazinspule 77 zur Aufnahme des mit den Bauelemen- 
ten 5 versehenen und versiegelten Gurtes sowie einen 
Vorschub 71 zum schrittweisen Weiterbewegen des 
Gurtes 10, und zwar jeweils nach dem Einsetzen eines 
Bauelementes 5 in eine Vertiefung 9. 
15 Durch die Verwendung mehrerer Einzelstationen 22' 
sind verschiedene Arbeitsweisen moglich. So kdnnen 
beispielsweise unter Berucksichtigung der MeBergeb- 

* * nisse der MeBstation 18 die Bauelemente 5 jeweils nach 
bestimmten Kriterien sortiert. an jeweils unierschiedli- 

20 chen Einzelstationen 22' in den dortigen Gurt 10 bzw. 
jeweils in die bereitstehende Vertiefung 9 dieses Gurtes 
eingesetzt werden. Weiterhin ermdglicht die Verwen- 
dung von mehreren Einzelstationen 22' auch einen 
Gurtwechsel im laufenden Betrieb, d. h. einen Gurt- 

25 wechsel ohne ein Stillsetzen der Vorrichtung. Wesent- 
lich ist bei der Gurtstation 22 insbesondere auch, daB 
der jeweilige Gurt 10 in einer Fuhrung 72 unterhalb der 
Bewegungsbahn der Halter 28 bzw. deren Abschnitte 30 
in einer senkrecht zur Transportrichtung A verlaufen- 

30 den Achsrichtung, d. h. bei der dargestellten Ausfuh- 
rungsform in horizontaler Richtung verlaufend vorgese- 
hen ist und durch den Vorschub 71 weiterbewegt wird 
Durch diese Anordnung des jeweiligen Gurtes 10 senk- 
recht zur Transportrichtung A ist ebenso wie bei der 

35 Aufgabestation 16 auch bei der Gurutation 22 ein sehr 
einfacher Aufbau moglich. bei dem nur eine einzige ver- 
tikale Bewegung, namlich die Bewegung der Halter 28 
fiir die Funktion notwendig ist. 

Das Einsetzen jedes an einem Halter 28 gehaltenen 

40 Bauelementes 5 in einen Gurt 10 bzw. in eine an einer 
Einzelstation 22' bereitstehende Vertiefung erfolgt ge- 
steuert durch eine elektrische Steuereinrichtung derart, 
daB dann, wenn der betreffende Halter 28 die vorgese- 
hene Einzelstation 22' erreicht hat und sich damit das 

45 Bauelement 5 iiber einer bereitstehenden Vertiefung 9 
eines Gurtes 10 befindet, der Halter 28 gegen die Feder 
29 abgesenkt wird und zwar durch eine Bet^tigungsein- 
richtung 73. Diese besteht im wesentlichen aus einem 
um eine Achse parallel zur Transportrichtung A 

50 schwenkbar vorgesehenen Hebel 74, der aus einer Ru- 
hestellung gegen die Wirkung einer nicht dargestellten 
Ruckstellfeder derart schwenkbar ist, daB er einen Hal- 
ter 28, der sich unter dem einen Ende dieses Hebels 
befindet, nach unten drflckt. An seinem anderen Ende 

55 weist der Hebel 74 eine vorzugsweise von einem Pneu- 
matikzylinder gebildetes Aktivierungs- bzw. Betati- 
gungselement 75 auf, das einen StdBel 76 besitzt, wel- 
cher durch das Betatigungselement in vertikaler Rich- 
tung bewegbar ist und Ober die Unterseite des Hebels 

60 74 am anderen Ende vorstehi, und zwar bei angesteuer- 
tem Betatigungselement 75 mit groBerer Lange als bei 
nicht bet§tigter Bet^tigungseinrichtung 75. 

Der Hebel 74 und die BetStigungseinrichtung 75 mit 
dem StoBel 76 ist fur jede Einzelstation 22' jeweils ge- 

65 sondert vorgesehen. Zum Schwenken der Hebel 74 fiir 
das Absenken der Halter 28 sind bei der dargestellten 
Ausfuhrungsform ein in vertikaler Richtung auf-und ab- 
bewegbares Hubelement 77, welches fur s^mtliche Ein- 
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zelstationen 22* gemeinsam ist Der Hub des Hubele- 
mentes 77 sowie der Hub der etnzelnen StdBel 76 sind so 
ausgefuhrt, dafl beim Aufwartsbewegen des Hubele- 
mentes 77 nur derjenige Hebel 74 aus seiner Ausgangs- 
stellung zxmi Absenken des Halters 28 geschwenkt wird, 
bei dem (Hebel) auch die Betatigungseinrichtung 75 ak- 
tiviert ist. also der zugehdrige StdBel 76 genugend weit 
Ober die Unierseite des Hebels 74 vorsteht und damit 
gegen das Hubelement 77 zur Anlage kommen kann. 
Diejenigen Hebel 74, deren Betatigungselement 75 
nicht aktiviert ist, werden trotz des einen Aufwartshub 
ausfuhrenden Hubelementes 77 aus ihrer Ausgangsstel- 
lung nicht geschwenkt Hierdurch ist es moglich, bei 
einem fOr samtliche Einzelstationen 22' gemeinsamen 
Hubelement 77 bzw. Antrieb mit einfachen Mitieln die 
Einzelstationen 22' bzw. deren Hebel 74 zum selektiven 
bzw. ausgewahlten Absenken der Halter 28 anzusteu- 
era 

An den Einzelstationen 22 sind wieder dem Schieber 
bzw. der Blende 60 entsprechende Blenden 78 vorgese- 
hen, die in horizonialer Richtung aus einer nicht wirksa- 
men Stellung in eine wirksame Stellung bewegbar sind, 
und zwar derart, daB jede Blende 78 in ihrer wirksamen 
Stellung uber der in der zugehdrigen Fuhrung 72 der 
Einzelstaiion 22' befindlichen Gurtlange angeordnet ist 
und die in dieser Einzelstation 22' unter der Bewegungs- 
bahn der Halter 28 bereitstehende Vertiefung 9 in dem 
Bereich abdeckt, der bei abgesenktem Halter 28 radial 
seitlich vom Abschnitt 30 liegt. Die Bewegung der Blen- 
den bzw. Schieber 78 erfolgt fiir alle Einzelstationen 22' 
gleichzeitig und zwangslaufig synchron mit der Hubbe- 
wegung des Hubelementes 77 derart, daB immer dann, 
wenn das Hubelement 77 seine oberste Stellung erreicht 
hat, die Schieber 78 aus ihrer nicht wirksamen Stellung 
in die wirksame Stellung bewegt werden, in dieser wirk- 
samen Stellung auch wahrend des Ruckhubes Hubele- 
menie 77 nach unten noch verbleiben, in die nicht wirk- 
same Stellung aber zuriickgekehrt sind, bevor ein neuer 
Aufwartszug des Hubelementes 77 erfolgt Durch die 
Schieber 78 wird nach dem Absenken eines an einem 
Halter 28 gehaltenem Bauelementes 5 in eine Vertie- 
fung 9 dieses Bauelement beim anschlieBenden Nach- 
a uf warts- Be wegen des Halters 28 in der Vertiefung 9 
zuruckgehalten bzw. von dem Halter 28 abgestreift 

Bevorzugt weisi jeder Gurt 10 am Boden jeder Ver- 
tiefung 9 eine Offnung auf. Durch eine an jeder Einzel- 
station 22^ vorgesehene Reflexions- Lichtschranke 79 
kann iiberpruft werden, ob auch samtliche Vertief ungen 
9 eines Gurtes 10 nach dem Verlassen der betreffenden 
Einzelstation 22' und vor dem Versiegein und Aufwik- 
keln des Gurtes 10 auf die Magazinspule 17 mit jeweils 
einem Bauelement 5 versehen sind. Diese Reflexions- 
Lichtschranke 79 liefert an die Steuereinrichtung nur 
dann ein Signal, wenn die vorgenannte Offnung im Bo- 
den der jeweiligen Vertiefung 9 durch ein Bauelement 
abgedeckt ist d. h. das betreffende Bauelement 5 in der 
Vertiefung 9 ordnungsgemaB plaziert ist 

Wesentlich ist bei dem Transporteur 12 bzw. bei dem 
Transportband 13, daB die Elemente zur Sicherung der 
Trager 26 zumindest an ihrem gegen die Innenseite des 
Stahlbandes 23 anliegenden Bereich um eine Achse 
senkrecht zur Transportrichtung A sowie parallel zu 
den Oberflachenseiten des Stahlbandes 23 geknimmt 
sind, so daB auch dann, wenn das Stahlband 23 uber die 
Umlenkrader 14 und 15 lauft und hierbei gekrOmmt 
wird im Bereich der Halierung fur die Trager 26 kein 
Knicken des Stahlbandes 23 erfolgt Aus diesem Grunde 
sind die die TrSger 26 sichernden Sicherungselemente 



Stifte 27 mit kreiszylinderformiger AuBenfiache. 

Die Erfindung wurde voranstehend an Ausfphrungs- 
beispielen beschrieben- Es versteht sich, daB Anderun- 
gen sowie Abwandlungen mdglich sind. 
5 So ist es beispielsweise mdglich, z. B. im Bereich des in 
Transportrichtung A auch die Gurtstation 22 folgenden 
Traitsporuades 15 unter der Bewegungsbahn der Hal- 
ter 28 eine mit dem Transportrad 15 mitdrehende, bei- 
spielsweise auch einstdckig mit diesem Transportrad 

10 ausgebildete Transportscheibe 80 vorzusehen. die im 
Bereich ihres Umfangs in einer im Abstand zweier Hal- 
ter 28 enisprechenden Teilung eine Vielzahl von Auf- 
nahmen 81 aufweist FQr diese Ausbildung ist es mdg- 
lich, auch wenigstens einen Teil der LSnge 13" als Ar- 

15 beitslange zu nutzen. in diesem Fall werden dann die 
Halter 28 bei Erreichen des Umlenkrades 15 jeweils in 
vertikaler Richtung derart abgesenkt, daB an diesen 
Haltem vorhandene Bauelemente 5 jeweils in die Auf- 
nahmen 81 abgelegt werdea Beim Verlassen des Um- 

20 lenkrades 15 werden die Bauelemente 5 dann von den 
Hahem 28 wieder aufgenommen und mitgefuhrt Auf 
eine Vakuum-Versorgung kann dadurch im Bereich des 
Umlenkrades 15 verzichtet werden. 

25 Aufstellung der Bezugsziffern 

1 Leadframe 
2,3,4 Abschnitt 
2' Perforationsoffnung 
30 5 Bauelement 

6 Materialsteg 

7 AnschluB 

8 KSrper 

9 Vertiefung 

10 Gurt 

11 Materialstreifen 

12 Transporteur 

13 Transportband 
13', 13" Langen 
14,15 Umlenkrad 
16 Aufgabestatton 
17,17' Wendestation 

18 MeBstation 

19 Biegestation 

45 20 Lascr-Markierungsstation 

21 Sortierstation 

22 Gurtstation 

22^ Einzelstationen 

23 Stahlband 
50 23' Lange 

24 Offnung 

25 Ansatz 

26 Trager 

27 Stift 
55 28 Halter 

29 Feder 

30 Abschnitt 
31,32 Offnungen 
33 Fuhrungsschiene 

60 34 Vakuumkanal 

35 Ausnehmung 

36 Umfangsnut 

37 Stifte 

38 Stanzwerkzeug 
65 39 Matrize 

40 Niederhalter 

41 Stanzstempel 

42 Offnung 
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43 Stempelabschniti 

44 Wendeteller 

45 Ausnehmung 

46 Schrittschaltergetriebe 

47 Schwenkarm 

48 MeBkoniakt 

49 Wippe 

50 Matrize 

51 MatrizcnSffnung 

52 Biegewerkzeug 

53 Zentrierstdflei 

54 Biege-Nase 
55,56 Biegeflache 

57 Laser 

58 Teller 

59 Aufnahme 

60 Schieber 
61,62,63 Position 

64 BehaUer 

65 Schieber 

66 Betdtigungselement 

67 Schacht 

68 Vertiefung 

69 Vorratsspule 

70 Magazinspule 

71 Vorschub 

72 Fuhrung 

73 Betatigungseinrichtung 

74 Hebel 

75 BeUtigungselement 

76 StoBel 

77 Hebel 

78 Schieber 

79 Reflexions- Lichlstrecke 

80 Transportscheibe 

81 Aufnahmen 
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Patentanspriiche 

K Vorrichiung zum Ver- und Bearbeiien von Bau- 40 
elementen (5), mit einer Transporteinrichtung zum 
Transportieren yon Bauelementen (5), die (Trans- 
porteinrichtung) ein iiber wenigstens zwei Umlenk- 
rader {14, 15) gefuhrtes, eine in sich geschlossene 
Schlaufe bildendes Transportmiitel sowie an die- 45 
sem angeordnete Halter zum Aufnehmen der Bau- 
elemente (5) aufweist, wobei die Vorrichtung we- 
nigstens eine Aufgabestation (16), an der die Bau- 
elemente (5) jeweils nacheinander an die sich an 
dieser Station geiaktet vorbeibewegenden Halter 50 
(28) ubergeben werdea sowie wenigstens eine Ab- 
gabe- bzw. Entnahmestation(21.22) fOr die Bauele- 
mente besitzt, dadurch gekennzeichnet, daB das 
Transportmittel (13) ein Metallband (23) isi, an des- 
sen bezogen auf die Schlaufe auBenliegender Seite 55 
die Halter (28) aufnehmende Trager (26) angeord- 
net und von innen jeweils durch wenigstens ein 
Halteelement (27) gehalten sind, welches mit einem 
urn eine Achse senkrecht zur Transportrichtung (A) 
sowie parallel zur Bandoberflache konvex ge- eo 
krummten Bereich gegen die innenliegende Flache 
des Metallbandes (23) aniiegt, und daB zur Verar- 
beitung von an einem Lead-Frame (1) ausgebilde- 
ten Bauelementen die Aufgabestation (16) wenig- 
stens ein Stanzwerkzeug (39) zum Freistanzen der 65 
Bauelemente (5) und deren AnschlQsse (7) sowie 
Mittel zur Obergabe jedes freigestanzten Bauele- 
mentes an einen an der Aufgabestation (16) bereit- 



stehenden Halter (28) aufweisL 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, durch gekenn- 
zeichnet, daB die Halter (28) an den Trfigem (26) 
verschiebbar vorgesehen sind. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Metallband (23) ein Stahl- 
band ist 

4. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3» 
gekennzeichnet durch Mittel fur einen Vorschub 
des Leadframe (1) im Bereich der Aufgabestation 
(16) in einer Achsrichtung senkrecht zu der dorti- 
gen Transportrichtung (A), wobei die Mittel zum 
Einlegen jedes freigestanzten Bauelemenies vor- 
zugsweise von einem Stanzstempel (41) oder einem 
Stempelabschnitt (43) des seitlich, beispielsweise 
unterhalb der Bewegungsbahn der Halter (28) vor- 
gesehenen Stanzwerkzeugs (38) gebildet sind. 

5. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, 
gekennzeichnet durch wenigstens eine auf die Auf- 
gabestation (16) in Transportrichtung (A) folgende 
Wendestation ( 1 7, 1 7') fur die Bauelemente (5)l 

6. Vorrichtung nach Anspruch 5. dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Wendestation wenigstens eine um 
eine Achse dreh- bzw. schwenkbare Aufnahme (44, 
45) aufweist 

7. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB in Transportrichtung 
(A) auf die Aufgabestation (16), vorzugsweise auf 
die Wendestation (17) folgend wenigstens eine 
MeBstation (18) vorgesehen ist 

8- Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7. 
dadurch gekennzeichnet, daB in Transportrichtung 
auf die Aufgabestation (16), vorzugsweise auf die 
Wendestation (17) und/oder MeBstation (18) fol- 
gend eine Biegestation (19) fur die Anschlusse (7) 
der Bauelemente (5) vorgesehen ist 

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, gekennzeichnet 
durch eine an der Bewegungsbahn, vorzugsweise 
unter der Bewegungsbahn des Halters (28) vorge- 
sehene Matrize (50) mit einer Matrizen6ffnung (51) 
zur Aufnahme eines Bauelementes (5) bzw. dessen 
Korpers (8), sowie durch an zwei aneinander ge- 
genuberliegenden Seiten der Matrizenoffnung (51) 
vorgesehenen Biegewerkzeugen (54). 

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Biegewerkzeuge (54) in einer 
Achsrichtung senkrecht zur Transportrichtung (A) 
gegeneinander versetzt vorgesehen sind. 

1 1. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 10, 
gekennzeichnet durch eine Transportrichtung auf 
die Aufgabestation (16), vorzugsweise auf die Wen- 
destation (17) und/oder MeBstation (18) und/oder 
Biegestation (19) folgende Markierstation (20)l 

12. Vorrichtung nach Anspruch 1 1, gekennzeichnet 
durch ein, vorzugsweise von einem Transportteller 
(58) gebildeten Hilfs-Transporteur. in dessen Auf- 
nahmen (59) die Bauelemente (5) an einer Ein- 
gangsposition (61) abgelegt werden, mit dem die 
Bauelemente an eine Position (62) zum Markieren, 
vorzugsweise zum Laser-Markieren transportiert 
und an dessen Abgabeposition (63) die Bauelemen- 
te (5) wieder an jeweils einen Halter (28) des Trans- 
portbandes (13) zuruckgegeben werden. 

13. Vorrichiung nach einem der Anspruche 1 bis 12. 
gekennzeichnet durch wenigstens eine Sortiersta- 
tion (21), die einen Beh^lter (64) zur Aufnahme von 
Bauelementen (5) sowie einen von einem Bet&ti- 
gungselement (66) betatigien Auswerfer (65) auf- 



13 



DE 42 44 640 Al 



14 



43 Stempelabschnitt 

44 Wendeteller 

45 Ausnehmung 

46 Schrittschaltergetriebe 

47 Schwenkarm 

48 MeBkontakt 

49 Wippe 

50 Mairize 

51 Matrizendffnung 

52 Biegewerkzcug 

53 Zentrierst6Bel 

54 Biege-Nase 
55,56 Biegeflliche 

57 Laser 

58 Teller 

59 Aufnahme 

60 Schieber 
61,62,63 Position 

64 Behalter 

65 Schieber 

66 Bet^tigungselement 

67 Schacht 

68 Vertiefung 

69 Vorratsspule 

70 Magazinspule 

71 Vorschub 

72 Fiihmng 

73 Betatigungseinrichtung 

74 Hebel 

75 Betatigungselement 

76 StoBel 

77 Hebel 

78 Schieber 

79 Reflexions- Lichisirecke 

80 Transportscheibe 

81 Aufnahmen 
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Patentanspruche 

1. Vorrichtung zum Ver- und Bearbeiten von Bau- 40 
elementen (5), mit einer Transporteinrichtung zum 
Transportieren yon Bauelementen (5), die (Trans- 
porteinrichtung) ein iiber wenigstcns zwei Umlenk- 
rader (14, 15) gefiihries, eine in sich geschlossene 
Schlaufe bildendes Transponmittel sowie an die- 45 
sem angeordnete Halter zum Aufnehmen der Bau- 
elemente (5) aufweist, wobei die Vorrichtung we- 
nigstcns eine Aufgabestation (16), an der die Bau- 
elemente (5) jeweils nacheinander an die sich an 
dieser Station getakiet vorbeibewegenden Halter 50 
(28) ubergeben werden, sowie wenigstens eine Ab- 
gabe- bzw. Entnahmestation (21. 22) fOr die Bauele- 
mente besitzt, dadurch gekenozeichnet, dafi das 
Transportmittel (13) ein Metallband (23) ist. an des- 
sen bezogen auf die Schlaufe auBenliegender Seite 55 
die Halter (28) aufnehmende Trtger (26) angeord- 
net und von innen jeweils durch wenigstens ein 
Haheelement (27) gehalten sind, welches mit einem 
um eine Achse senkrccht zur Transportrichtung (A) 
sowie parallel zur Bandoberflache konvex ge- so 
krummten Bereich gegen die innenliegende Flache 
des Metallbandes (23) aniiegt, und daB zur Verar- 
beitung von an einem Lead-Frame (1) ausgebilde- 
ten Bauelementen die Aufgabestation (16) wenig- 
stens ein Stanzwerkzeug (39) zum Freistanzen der 65 
Bauelemente (5) und deren AnschlOsse (7) sowie 
Mittel zur Obergabe jedes freigestanzten Bauele- 
mentes an einen an der Aufgabestation (16) bereit- 



stehenden Halter (28) auf weist 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1. durch gekenn- 
zeichnet. daB die Halter (28) an den TrSgern (26) 
verschiebbar vorgesehen sind. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Metallband (23) ein Stahl- 
band ist. 

4. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
gekennzeichnet durch Mittel fOr einen Vorschub 
des Leadframe (1) im Bereich der Aufgabestation 
(16) in einer Achsnchtung senkrecht zu der dorti- 
gen Transportrichtung (AX wobei die Mittel zum 
Einlegen jedes freigestanzten Bauelementes vor- 
zugsweise von einem Stanzstempel (41) oder einem 
Stempelabschnitt (43) des seitlich« beispielsweise 
unterhalb der Bewegungsbahn der Halter (28) vor- 
gesehenen Stanzwerkzeugs (38) gebildet sind. 

5. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
gekennzeichnet durch wenigstens eine auf die Auf- 
gabestation (16) in Transportrichtung (A) folgende 
Wendestation (17, 17') fiir die Bauelemente (5)l 

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Wendestation wenigstens eine um 
eine Achse dreh- bzw. schwenkbare Aufnahme (44. 
45) aufweist 

7. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB in Transportrichtung 
(A) auf die Aufgabestation (16X vorzugsweise auf 
die Wendestation (17) folgend wenigstens eine 
MeQstaiion (18) vorgesehen ist 

8. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, daB in Transportrichtung 
auf die Aufgabestation (16), vorzugsweise auf die 
Wendestation (17) und/oder MeBstation (18) fol- 
gend eine Biegestation (19) fur die Anschlusse (7) 
der Bauelemente (5) vorgesehen ist 

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, gekennzeichnet 
durch eine an der Bewegungsbahn, vorzugsweise 
unter der Bewegungsbahn des Halters (28) vorge- 
sehene Matrize (50) mit einer MatrizenSffnung (51) 
zur Aufnahme eines Bauelementes (5) bzw. dessen 
Korpers (8), sowie durch an zwei aneinander ge- 
genuberliegenden Seiten der Matrizenoffnung (51) 
vorgesehenen Biegewerkzeugen (54). 

1 0. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet. daB die Biegewerkzeuge (54) in einer 
Achsrichtung senkrecht zur Transportrichtung (A) 
gegeneinander versetzt vorgesehen sind. 

1 1. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 10. 
gekennzeichnet durch eine Transportrichtung auf 
die Aufgabestation (16). vorzugsweise auf die Wen- 
destation (17) und/oder MeBstation (18) und/oder 
Biegestation (19) folgende Markierstation (20). 

12. Vorrichtung nach Anspruch 11. gekennzeichnet 
durch ein. vorzugsweise von einem Transportteller 
(58) gebildeten Hilfs-Transporteur, in dessen Auf- 
nahmen (59) die Bauelemente (5) an einer Ein- 
gangsposition (61) abgelegt werden, mit dem die 
Bauelemente an eine Position (62) zum Markieren. 
vorzugsweise zum Laser-Markieren transportiert 
und an dessen Abgabeposition (63) die Bauelemen- 
te (5) wieder an jeweils einen Halter (28) des Trans- 
portbandes (13) zuruckgegeben werden. 

13. Vorrichtung nach einem der AnsprOche 1 bis 12, 
gekennzeichnet durch wenigstens eine Sortiersia- 
tion (21). die einen Behalter (64) zur Aufnahme von 
Bauelementen (5) sowie einen von einem Betati- 
gungselement (66) betatigten Auswerfer (65) auf- 
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weist, um ein in dem Behaiter (64) einzubringendes 
Baueiement (5) durch eine Bewegung in horizontal 
ler Richtung vom Halter (28) abzunehmen und in 
eine mit dem Behaiter (64) in Verbindung stehende 
Offnung (67) zu fordem. 5 

14. Vorrichiung nach einem der Anspruche 1 bis 13. 
gekennzeichnet durch wenigstens eine Gurtstation 
(22). 

15. Vorrichtung nach Anspruch 14» dadurch ge- 
kennzeichnet* daB die wenigstens eine Gurtstation io 
(22) Mittel zum Zufuhren wenigstens eines Gurtes 

in einer senkrecht zur Transportrichtung (A) ver- 
laufenden Achsrichtung aufweisL 

16. Vorrichtung nach Anspruch 14 oder 15. dadurch 
gekennzeichnet, daB die Gurtstation (22) in Trans- 15 
portrichtung (A) aufeinander folgend wenigstens 
zwei Einzelstationen (22') mit jeweils Mittein fur 
einen senkrecht zur Transportrichtung (A) verlau- 
fenden Vorschub eines Gurtes (10) aufwetst 

17. Vorrichtung nach einem der Anspruche 14 bis 20 
16, gekennzeichnet durch eine Betatigungseinrich- 
tung (73) an der Gurtstation (22) bzw. an den Ein- 
zelstationen (22*) zum Bewegen des jeweiligen Hal- 
ters (28) aus einer angehobenen Stellung in eine 
abgesenkte Stellung. 25 

18. Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Bet^tigungseinrichtung we- 
nigstens ein individuetl ansteuerbares Betatigungs- 
element (75) aufweist. 

19. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 18, 30 
gekennzeichnet durch einen Transportteller (80) 
mil Aufnahmen (81) an wenigstens einem Lenkrad 
(15). 

20. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 19, 
dadurch gekennzeichnet, daB an jedem Trager (26) 35 
mehrere Halter (28), vorzugsweise zwei Halter (28) 
vorgesehen sind 

21. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 20, 
dadurch gekennzeichnet, daB eine mil dem Trans- 
portband (13) sich nicht mitbewegende Fuhrungs- 40 
schiene (33) fiir die Trager (26) sowie ein in dieser 
ausgebildeter Vakuum-Verieilerkanal (34) fur die 
als Vakuumhalter (28) ausgebildeten Halter vorge- 
sehen isL 

22. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 21. 45 
dadurch gekennzeichnet, daB die Trager (26) in 
senkrecht zur Transporteinrichtung (A) verlaufen- 
den Ebenen zumindest wahrend ihrer geradlinigen 
Bewegung aneinander anliegen. 

23. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 22, 50 
dadurch gekennzeichnet, daB die Halteelemente 
(27) fur die TrSger (26) in Ausnehmungen (35) we- 
nigstens eines Umlenkrades (14, 15) eingreifen. 

24. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 23, 
dadurch gekennzeichnet, daB an wenigstens einem 55 
Umlenkrad (14. 15) Index-Stifte (37) vorstehen, die 

in Perforationsoffnungen des Metallbandes ein- 
greifen. 
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